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Abstract (Basic): DE 3523139 C 

Paper is supplied rolled around a bobbin (2). A suction device (3) 
grips the outer layer of paper which is then cut transversely 
transversely. The paper is then gripped between a roller and an endless 
belt (33) which transfers it to the splicing station. 

The start of the paper from the new bobin is spliced to the end of 
the paper from the old bobbin (36). The positions of the new bobbin and 
the old bobin are then interchanged. 

USE - A machine used in the tobacco industry to automatically grip 
the start of a roll of paper and transfer it to a splicing station. 
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© Einrichtung an einer Maschine der tabakverarbeitenden Industrie zur automatischen Aufnahme und rberleitung 
eines Papierstreifenanfanges zu einer SpleiBstation 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung an einer Maschine 
der tabakverarbeitenden Industrie zur automatischen Auf- 
nahme und Oberleitung des Beginns eines auf einer Bobine 
aufgewicketten Papierstreifens zu einer SpleiBstation. Er- 
findungsgemaB wird die auSerste Lege des Papierstreifens 
einer neuen Bobine (2) mit Hilfe einer Saugeinrichtung (1) 
angehoben und mittels einer kreissageformigen Einrichtung 
(5) durchtrennt. Der abgetrennte Papierstreifen wird dann 
von der Saugeinrichtung an ein Endlosband (33) Gbergeben 
und mit deren Hilfe an die SpleiReinrichtung gefuhrt. in der 
es mit dem ablaufenden Ende einer ablaufenden Bobine 
verbunden wird. Danach werden neue Bobine und alte Bobi- 
ne in ihren Positionen vertauscht, wobei der Kern der alten 
Bobine entfernt wird und gegen eine neue Bobine ersetzt 
• wird. Die Erfindung ermoglicht ein vollautomatisches Zufuh- 
ren von auf Bobinen auf gewickelten Papierstreifen und voll- 
automatisches Zusammenfugen der Papierstreifenenden. 
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Patentanspruche 

1. Einrichtung an einer Maschine der tabakverar- 
beitenden Industrie zur automatischen Aufnahme 
und Oberleitung des Beginnes eines auf einer Bobi- 5 
ne (2) aufgewickehen Papierstreifens (12) zu einer 
SpIeiBstation (48), bei der 

— der Beginn des Papierstreifens (12) einer 
neuen Bobine (2) mit dem Ende des Papier- 10 
streifens einer abgelaufenen Bobine (36) ver- 
bunden wird. 

— nach ZusammenspleiBen der Papierstreifen 
die Ablaufpositionen der Bobinen (2, 36) ge- 
geneinander vertauscht werden, 15 

— die auBerste Lage (11) des Papierstreifens 
der neuen Bobine (2) mittels einer ersten 
Schneideinrichtung (5) durchtrennt wird, 

— das Vorlaufband des Papierstreifens von ei- 
ner Saugeinrichtung (3) zwischen eine Walze 20 
(30) und eine Endlosbandeinrichtung (33) ge- 
fuhrt wird, von der Bobine (2) abgerollt wird, 
und dann von einer zweiten Schneideinrich- 
tung (40) abgetrennt wird, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB 25 

— die auBerste Lage (11) des Papierstreifens 
der neuen Bobine (2) vor der Durchtrennung 
durch die erste Schneideinrichtung mit Hilfe 
der Saugeinrichtung (3) angehoben wird, 

— das Vorlaufband unter Klemrnung zwischen 30 
Walze (30) und Endlosbandeinrichtung (33) 
durch die angetriebene Walze (30) von der Bo- 
bine abgerollt wird, 

— das Ende des Vorlaufbandes und der ein- 
wandfreie Zustand des Papierstreifens von ei- 35 
ner ersten Sensoreinrichtung (32) erkannt 
wird, 

— Walze (30 ) und Endlosbandeinrichtung (33) 
mit dem dazwischen gehaltenen Papierstrei- 
fenanfang an die SpleiBeinrichtung (48) heran- 40 
gefuhrt werden, und der Papierstreifenanfang 
der neuen Bobine (2) in der SpleiBeinrichtung 
mit dem Papierstreifenende der alten Bobine 
(36) verbunden wird, 

— Walze (30) und Endlosbandeinrichtung (33) as 
in die Ausgangsstellung zuruckgefiihrt wer- 
den, nachdem die Ablaufpositionen der alten 
(36) und der neuen (2) Bobine vertauscht sind. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB die Walze (30) auf der Oberseite des 
Papierstreifenanfangs und die Endlosbandeinrich- 
tung (33) auf dessen Unterseite anliegen, wobei die 
Endlosbandeinrichtung (33) bei der Ruckfuhrung 
von der SpIeiBstation (48) in die Ausgangsstellung 55 
auf die gegenuberliegende Seite des ablaufenden 
Papierstreifens (39) ubergeleitet wird. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich die Walze (30), die Endlosband- 
einrichtung (33) sowie die Ansaugeinrichtung (1) 60 
auf einem gemeinsamen Trager (31) befinden. 

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Saugeinrichtung (1) von dem Tra- 
ger (31) geradlinig auf die Bobine (2) absenkbar ist, 
wobei der maximale Absenkweg durch eine zweite 65 
Sensoreinrichtung (9), die den Ort des Umfangs der 
Bobine (2) ermitielt. begrenzt ist. 

5. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die Saugeinrichtung an einem HebeK 
angeordnet ist und im Bogen auf die Bobine (2) 
absenkbar ist, wobei der maximale Absenkweg 
durch eine zweite Sensoreinrichtung (9), die den 
Ort des Umfangs der Bobine (2) ermittelt, begrenzt 
ist. 

6. Einrichtung nach Anspruch 3 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Saugeinrichtung (1) den Pa- 
pierstreifenanfang (12) nach Abnahme von der Bo- 
bine (2) zwischen die Walze (30) und die von der 
Walze (30) in einem Abstand entfernte Endlosband- 
einrichtung (33) hindurchfuhrt und daB dann die 
Endlosbandeinrichtung (33) gegen die Walze (30) 
verschoben wird. 

7. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Schneideinrichtung (5) eine 
kreisformige Sage ist, die zum Schneiden des Pa- 
pierstreifens Uber dessen Breite gefuhrt wird. 

8. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ab einer bestimmten noch verbleiben- 
den Papierlagendicke auf der ablaufenden Bobine 
(36) in an sich bekannter Weise die Ablaufge- 
schwindigkeit des Papierstreifens erhSht wird und 
dadurch ein erstes Reservoir ( 44) aufgefiillt wird, 
das sich in Laufrichtung des Papiers hinter der 
SpleiBeinrichtung befindet, das wahrend des 
SpleiBvorganges geleert wird, und daB ein zweites 
Reservoir (45) vorgesehen ist, das sich zwischen der 
ablaufenden Bobine (36) und der SpleiBeinrichtung 
(48) befindet und wahrend des Ablaufs des Papier- 
streifens (39) gefiillt wird und das nach vollstandi- 
ger Entleerung der ablaufenden Bobine (36) wenig- 
stens teilweise geleert wird, wahrend der Antrieb 
des Papierstreifens (39) gestoppt wird. 

9. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das zweite Reservoir (45) a us zwer 
nebeneinanderliegenden Walzenreihen (46, 47) be- 
steht, zwischen denen der Papierstreifen (39) maan- 
derformig hindurchgefuhrt ist. 

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die BefulJung des zweiten Reservoirs 
(45) durch paralleles Versetzen der ersten Walzen- 
reihe (46) erfolgt, wobei die versetzbare Walzenrei- 
he (46) durch die fest angeordnete Walzenreihe (47) 
kammformig hindurchtritt. 

1 1. Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die versetzbare Walzenreihe (46) vor 
der Befiillung des zweiten Reservoirs (45) in Achs- 
richtung ruckgesetzt und auf die gegenuberliegen- 
de Seite des Papierstreifens (39) gefiihrt wird. 

12. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Papierlagendicke und das Papier- 
streifenende durch optische Sensoren (37, 38) er- 
faBt werden. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung an einer Ma- 
schine der tabakverarbeitenden Industrie zur automati- 
schen Aufnahme und Oberleitung des Beginns eines auf 
einer Bobine aufgewickehen Papierstreifens zu einer 
SpIeiBstation nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Der Begriff aufgewickeher Papierstreifen soli alle 
Materialien umfassen, die in Bobinenform in der tabak- 
verarbeitenden Industrie eingesetzt werden, wie z. B. 
Cellophan, Polypropylen oder kaschierte Aluminiumfo- 
lie. 

Zur Herstellung von Cigaretten wird ein Tabakstrang 
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^ geformt und in der Cigarettenmaschine mit dem Ciga- 

rettenpapier, das von einer Bobine abgewickelt wird. 
umhullt. Ubiicherweise befindet sich die ablaufende Bo- 
bine am Strangmaschinenteil der Cigarettenmaschine. 
Aufgrund der auBerordentlich hohen Stuckzahl von 
hergestellten Cigaretten pro Zeiteinheit, die mit den zur 
Zeit Obiichen Cigarettenmaschinen hergestellt werden 
konnen, ist es notwendig, etwa alle 10 bis 15 Minuten 
eine neue Bobine an die Cigarettenmaschine anzuset- 
zen. 

Der Anfang des Papierstreifens einer neuen Bobine 
wird mit dem ablaufenden Ende des Papierstreifens der 
ablaufenden Bobine verbunden, wobei gewahrleistet 
sein muB, daB keine Unterbrechung der Zufuhr des Pa- 
pierstreifens zur Cigarettenmaschine erfolgt. Zu diesem 
Zweck wird kurz vor dem Ende des Papierstreifens der 
ablaufenden Bobine die ablaufende Bobine beschleu- 
nigt, und eine auf diese Weise erzeugte gewisse Vorrats- 
lange an Cigaretienpapier wird in einen Puffer abgelegt, 
aus dem das Cigarettenpapier abgezogen wird, wahrend 
die Verbindung des Papierstreifenanfangs der neuen mit 
dem Papierstreifenende der aiten Bobine im Ruhezu- 
stand des Cigarettenpapiers erfolgt. 

Die Verbindung der beiden Papierstreifenenden wird 
ubiicherweise mit Hilfe eines Klebefilmstreifens vorge- 
nommen, der spater in der Cigarettenmaschine erkannt 
und wieder entfernt werden kann. Aus der DE-OS 
31 50 648 ist eine BandspJeiBvorrichtung bekannt, mit 
der ein automatisches Zufuhren von Klebestreifen auf 
die Enden der Papierstreifen einer neuen und einer alten 
Bobine durchgeftihrt werden kann. 

^ Urn einen vollautomatischen Betrieb einer SpIeiBsta- 

. tion zu erreichen, ist es notwendig, in dem genannten 

/ Zeitabstand von 10 bis 15 Minuten eine neue Bobine an 

die SpleiBeinrichtung heranzufiihren. Eine derartige 
Einrichtung ist aus der DE-OS 30 00 723 bekannt. Dort 
sind zwei abwechselnd laufende Bobinenzapfen vorge- 
sehen, bei der eine voile Bobine iiber eine automatische 
Zufuhreinrichtung vor einen leeren Bobinenzapfen ge- 
fahren wird und von dort auf einer Fiihrungsbahn in 
Arbeits stellung gebracht wird. Das eigentiiche Ansplei- 
Ben der zwei Papierstreifenenden wird bei dieser Ein- 
richtung per Hand vollzogen. Dieses erfordert weiterhin 
ein taktgebundenes Arbeiten der mit der Bedienung der 
Maschine beauftragten Personen. 

Zur vollautomatischen Verbindung zweier Papier- 
streifen einer ablaufenden Bobine und einer neuen Bo- 
bine ist es notwendig, den Papierstreifenanfang einer 
neuen Bobine an das Papierstreifenende der ablaufen- 
den Bobine heranzufuhren. Aus der DE-OS 29 38 685 ist 
dazu bekannt, den Schutzstreifen bzw. die ersten Lagen 
der neuen Bobine mit einem Schneidewerkzeug zu 
durchtrennen und den dann freien Papierstreifenanfang 
iiber eine Saug- und Fordereinrichtung zum Papierstrei- 
fen der ablaufenden Bobine hinuberzuleiten. Das Auf- 
schneiden der neuen Bobine kann jedoch nicht mit einer 
derartigen Genauigkeit vorgenommen werden, daB le- 
diglich eine einzige Lage des Papierstreifenanfangs auf- 
geschnitten wird. Diese Einrichtung ist zudem kompli- 
ziert und stSranfallig. 

Ein Slterer Vorschlag der Anmelderin sieht vor, daB 
das nicht angeklebte vordere Ende des Papierstreifens 
einer neuen Bobine mit Hilfe einer Schabe- und Klemm- 
einrichtung erfaBt und zur SpleiBeinrichtung uberfiihrt 
wird, in der es, gegebenenfalis nach Ablauf des Vorlauf- 
bandes, mit dem Papierstreifenende der ablaufenden 
Bobine durch Pragung verbunden wird. Dieser altere 

?. Vqrschlag ist nur bei Bobinen einsetzbar, bei denen ein 



139 

4 

gewisser Bereich des Papierstreifenanfangs der neuen 
Bobine nicht mit der nachstfolgenden Lage verbunden 
ist, so daB ein Abschaben und Klemmen moglich wird. 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Ein- 
5 richtung an einer Maschine der tabakverarbeitenden 
Industrie zur automatischen Aufnahme und Oberieitung 
des Beginns eines auf einer Bobine aufgewickelten Pa- 
pierstreifens zu einer SpleiBstation anzugeben, mit der 
der Papierstreifenanfang einer beliebig ausgebildeten 
to Bobine erfaBt und sicher zu einer SpleiBeinrichtung ge- 
fiihrt werden kann, wobei mit geringem Aufwand ein 
sicheres Erfassen des Papierstreifenanfangs ohne unno- 
tigen Papierverlust am Anfang einer neuen Bobine so- 
wie ein volliges Entleeren der ablaufenden Bobine erfol- 
15 gen kann. Die Einrichtung soil vollig selbsttatig ablau- 
fen, ohne daB ein taktgebundenes Arbeiten von Hand 
erforderlich ist. 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Anspruchs 1 geldst. Weitergehende 
20 Merkmale der Erfindung sind in Unteranspruchen ange- 
geben. 

Die Erfindung ermoglicht es, daB eine der letzten 
taktgebundenen Arbeiten an Cigarettenmaschinen ent- 
fallen kann. Bei Verwendung zusatzlicher bekannter 
25 Einrichtungen ist es nur mehr notwendig, in gewissen 
Zeitabstanden den Bobinenvorrat aufzufullen. Die Zu- 
fuhrung der Bobinen zur Arbeitsstation, die automati- 
sche Erfassung des Papierstreifenanfangs einer neuen 
Bobine, die Oberieitung zu einer SpleiBstation, in der 
30 der Papierstreifenanfang mit dem Papierstreifenende 
einer ablaufenden Bobine verbunden wird, sowie die 
Vertauschung der Ablaufpositionen der beiden Bobinen 
erfolgt vollig selbsttatig. Die Erfindung sieht vor, daB 
weder am Anfang einer neuen Bobine noch am Ende 
35 einer ablaufenden Bobine unnotige Papierverluste ein- 
treten. 

Es hat sich gezeigt, daB durch die erfindungsgemaBe 
Ansaugung der oberen Lage des Papierstreifens einer 
neuen Bobine dieser soweit angehoben werden kann, 
40 daB er ohne weiteres von einer Schneideinrichtung 
durchtrennt werden kann. Wegen der kleinen mdgli- 
chen Ansaughohe wird vorzugsweise eine kreissagefor- 
mige Schneideinrichtung verwendet, die kein Gegen- 
stuck auf der ruckwartigen Seite des Papierstreifens er- 
45 fordert. Bei Verwendung einer Wechseleinrichtung ge- 
maB der DE-P 30 00 723 befindet sich die neue Bobine 
jeweils am gleichen Ort, so daB iedigiich eine einzige 
Ansaug- und Oberleitungsvorrichtung notwendig ist. 
Anstelle der angegebenen Wechselvorrichtung kann 
so jedoch auch eine beliebige andere Wechselvorrichtung 
verwendet werden, bei der die Arbeitspositionen der 
ablaufenden und der neuen Bobine gegeneinander ver- 
tauscht werden. 

Der in einer bevorzugten Ausfuhrungsform vorgese- 
55 hene weitere Speicher ermoglicht es, daB die ablaufende 
Bobine vollig ablaufen kann, wobei nach deren Stopp 
noch nachlaufendes Papier erst nach Durchlaufen des 
weiteren Reservoirs die SpleiBstation erreicht. Die Er- 
findung vermeidet daher eine Entsorgung des Papier- 
60 streifenendes auf einer ablaufenden Bobine. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispieis n§her erlautert. Die Fig. zeigt 

Fig. 1 eine Obersichtsanordnung zur Darstellung des 
Anhebens eines Papierstreifens, 
65 Fig. 2 eine Ansicht A einer Ansaugvorrichtung, 
Fig. 3 eine Ansicht B einer Ansaugvorrichtung, 
Fig. 4 eine Teilansicht einer Uberleitungseinrichtung, 
Fig. 5 eine Teilansicht der AnspleiBstation, 
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Fig. 6 eine Darsteliung eines anderen Arbeitsschrittes 
a Is in Fig. 5. 

Die in Fig. 1 dargestellte Einrichtung zeigi eine An- 
saugvorrichtung, mit deren Hiife der Papierstreifenan- 
fang 12 einer Bobine 2 erfaBt und aufgenommen werden 5 
kann. Die Fig. 1 zeigt aufeinanderfolgende Schritte des 
Erfassens und Aufhebens des Papierstreifens. Die ge- 
samte Einrichtung 1 gem. Fig. la wird entlang eines 
Friktions-Vortriebes, der aus den Rollen 8 und dem da- 
zwischen gefuhrten Fuhrungsgestange 7 gebildet ist, ge- 10 
gen die Bobine 2 gefahren. Sobald der optische Sensor 9 
den auBeren Umfang der Bobine 2 erkennt, wird der 
Vortrieb der Einrichtung gestoppt. 

In diesem Augenblick haben die Saugnapfe 3 Kontakt 
mit der Oberflache der Bobine gefunden. Der entspre- is 
chende Schritt ist in Fig. lb dargestellt. Nunmehr wird 
an die Saugnapfe ein Vakuum angelegt, welches zum 
Anziehen der obersten Lage 11 der Bobine 2 fuhrt. Nun 
wird uber ein weiteres Vakuum die gesamte Einrichtung 
10 angehoben, wie in Fig. lc dargestellt, so daB die obe- 20 
re Lage 1 1 um wenige mm abgehoben ist. 

Versuche haben bestatigt, daB infolge des grofien 
Durchmessers von in der Tabakindustrie verwendeter 
Bobinen sowie der Flexibilitat des aufgewickelten Pa- 
piers immer ein ausreichendes Anheben der obersten 25 
Lage 11 einer Bobine 2 moglich ist. 

Nach Anheben wird der Motor 4 mit der Schneidein- 
richtung 5 in Bewegung gesetzt, die beim Entlangfahren 
uber die Breite des abgehobenen Papiers dieses zer- 
schneidet. Dieser Schritt ist in Fig. Id dargestellt. Durch 30 
das Ansaugen wird nur die oberste Lage einer Papier* 
bobine angehoben und zertrennt. 1m Stand der Technik 
sind bereits Versuche durchgefiihrt worden, ein Zer- 
trennen der obersten Lage einer Papierbobine durchzu- 
fuhren, die jedoch dazu fuhrten, daB die Schnittiefe nicht 35 
genau eingehaiien werden konnte, so daB eine ganze 
Reihe von Lagen zerschnitten oder beschadigt wurden. 
Die Erfindung vermeidet diesen Nachteil und ermog- 
licht das Schneiden einer einzigen Lage. Die Verwen- 
dung einer kreisformigen Schneidscheibe hat den Vor- 40 
teil. daB kein Gegenstuck erforderlich ist, welches zu 
Problemen bei der Einfuhrung in den relativ kleinen 
angehobenen Spalt zwischen der ersten Lage und der 
Bobine fuhren konnte. 

Fig. 2 zeigt eine Vorderansicht der Ansaugeinrich- 45 
tung im Detail. Die Saugnapfe 3 befinden sich oberhalb 
der Bobine 2 an einem Saugehalter 10. Vor dem Sauge- 
halter 10 befindet sich die kreissageartige Schneidein- 
richtung 5, die uber die Breite der Bobine verschiebbar 
ist. Die Kreissage 5 wird von einem Motor 4 uber die 50 
Welle 13, eine Riemenanordnung 14, eine Spindel 16, die 
in einer Mutter 15 lauft, die Zahnrader 17 und 18 und 
sowie die Kegelzahnrader 19 und 20 angetrieben. Sage 
5. Kegelrader 19 und 20 und Zahnrader 17 und 18 wer- 
den zusammen mit der Spindel 16 entlang einer Fun- 55 
rungsstange 21 gefuhrt. Damit kann bei Einschalten des 
Motors 4 gleichzeitig die Sage 5 angetrieben und quer 
uber die Bobine gefahren werden. Zur Hohenverstel- 
lung der gesamien Anordnung nach Fig. 2 sind die Ftih- 
rungsstangen 22 und 23 vorgesehen, die von einem Frik- eo 
tionstrieb 8 angetrieben werden. Anstelle eines Frik- 
tionstriebs sind jedoch auch andere Vortriebe geeignet, 
z. B. ein Spindelantrieb. 

Fig. 3 zeigt die Einrichtung von Fig. 2 in der Ansicht 
B. Hier sind ebenfalls Welle 13, Riemenanordnung 14, 65 
das Zahnrad 17 sowie die Kegelrader 19 und 20, die um 
Anlrieb der Siigc dienen, dcutlich zu erkennen. 

Die Anordnung. die die Saugnapfe 3 tragi, wird mit 
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Hilfe der Fuhrungsstangen 22 und 23 gegen die Oberfla- 
che der Bobine 2 gefahren. Sobald die Saugnapfe 3 die 
Oberflache der Bobine 2 beruhren, welches durch eine 
Sensoreinrichtung 9 erkannt wird, wird uber die Leitung 
24 ein erstes Vakuum an die Saugnapfe 3 angelegt. An- 
schlieBend wird uber ein an die Leitung 25 angelegtes 
zweites Vakuum die Halterung mit den Saugnapfen 3 
uber den Kolben 27 angehoben. Die Saugkammer des 
zweiten Vakuums ist uber eine Membran 28 abgedich- 
tet. Der Kolben 27 wirkt beim Ansaugen uber das zwei- 
te Vakuum gegen eine Feder 26 t die den Kolben im 
nichtangesaugten Zustand nach unten driickt. Sobald 
die Saugnapfe 3 das Papier der obersten Lage der Bobi- 
ne um ein gewisses MaB abgehoben haben, kann die 
Sage 5 die Lage durch Verfahren Qber die Breite der 
Bobine auftrennen. 

Fig. 4 zeigt eine Ubersichtsanordnung uber die Wir- 
kungsweise des Anhebens des Papierstreifenanfangs. 
Das Fuhrungsgestange 7, bestehend aus den einzelnen 
Fuhrungsstangen 22 und 23, wird durch Friktionsrollen 
29 in vertikaler Richtung verfahren. Im angesaugten und 
abgetrennten Zustand kann daher der Papierstreifenan- 
fang in vertikaler Richtung gegen die Antriebsrolle 30 
angehoben werden. Nun wird eine Endlosbandeinrich- 
tung 33 mit ihrer hinteren Forderrolle gegen die An- 
triebsrolle 30 bewegt. Dadurch wird der Papierstreifen- 
anfang zwischen Antriebsrolle 30 und Forderrolle 34 
bzw. Endlosband 33 eingeklemmt und kann nun durch 
die Antriebsrolle 30 von der Bobine 2 abgezogen wer- 
den. 

Nachdem der Papierstreifenanfang eingeklemmt ist, 
wird das Vakuum an den Saugnapfen 3 aufgehoben und 
der Papierstreifenanfang fallt auf den Fordertrum des 
Endlosbandes 33. Um diesen Vorgang zu unterstutzen, 
kann noch kurzzeitig Druckluft durch die Saugnapfe 3 
geblasen werden.. Der Papierstreifenanfang wird nun, 
angetrieben durch die Antriebsrolle 30, zwischen For- 
derband 33 und den Rolien 42 und 41 zu einer Schneid- 
einrichtung 40 gefuhrt, die mit der Fordereinrichtung 33 
verbunden ist. Zwischen den Rollen 41 und 42 befindet 
sich eine optische Sensoreinrichtung 32, die zwischen 
Vorlaufband und eigentlichem Papierstreifen zu unter- 
scheiden vermag. Nach Ablauf des Vorlaufbandes wird 
dieses von der Schneideinrichtung 40 abgeschnitten und 
entsorgt. 

Die Fordereinrichiung, die Antriebsrolle 30, sowie die 
gesamte Saugeinrichtung befinden sich auf einer Platte 
31, die nachfolgend insgesamt zur SpleiBeinrichtung 
hinubergeleitet werden. Alternativ zu dieser Ausfuh- 
rungsforrn kann jedoch die Saugeinrichtung auch stafio- 
nar befestigt sein, z. B. an einem Hebel, der eine 
Schwenkbewegung auf die Bobine ausfuhrt und den Pa- 
pierstreifenanfang nach Erfassen durch Verschwenken 
in vertikaler Richtung gegen die Antriebsrolle 30 bringt. 
Die gemaB Fig. 4 dargestellte Ausfuhrungsform ist je- 
doch bevorzugt, da die Saugeinrichtung entlang des 
Fuhrungsgestanges 7 auch auf bereits teiiweise abgelau- 
fene Bobinen 2 abgesenkt werden kann. 

Die gesamte Einrichtung, die auf der Platte 31 ange- 
ordnet ist, bringt nun den Papierstreifenanfang entlang 
der Bahn 35 zur SpIeiBstation. Ober die SpleiBstation 
lauft ebenfalls der Papierstreifen 39 der alten oder ab- 
laufenden Bobine 36. An diese Bobine sind zwei Senso- 
ren, namlich 37 und 38, angeordnet, von denen der Sen- 
sor 37 anspricht, wenn noch eine gewisse Restdicke auf 
der Bobine 36 vorhanden ist und der Sensor 38 an- 
spricht, sobald die Bobine 36 restlos leergelaufen ist. 

Es ist auch moglich, anstelle des Sensors 37 eine Dreh- 
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zahlmessung zur Erfassung dieser Ablaufposhion vor- 
zusehen. 

Fig. 5 zeigt den Zustand, in dem der Papierstreifenan- 
fang 12 mit Hiife derSaug- und Fuhrungseinrichtung an 
die SpleiBstation herangefahren ist. Nach Ablaufen der s 
alien Bobine 36 wird das Papierstreifenende der alien 
Bobinc mit dem Papicrstrcifenanfang der neuen Bobine 
in der SpleiBstation 48 verbunden. Eine derartige 
SpleiBstation ist z* B. aus der DE-OS 31 50 648 bekannt. 
GemaB dieser Ausfuhrungsform werden die Papier- io 
streifen miteinander durch einen Klebefilm, der auf ei- 
ner Rolle 49 aufgerollt ist, miteinander verklebt. Das 
Tragerpapier des Klebefilms wird auf einer Rolle 50 
aufgerollt. 

Sobald der Sensor 37 erkennt, daB nur noch ein ge- is 
wisser Vorrat auf der Bobine 36 vorhanden ist, wird die 
Antriebsrolle 43 beschleunigt, so daB das Reservoir 44 
aufgefullt werden kann. Der Papierstreifen lauft aus 
dem Reservoir uber den Ausgang 51 hinaus. Der An- 
trieb der Antriebsrolle 43 wird gestoppt, sobald der wei- 20 
tere Sensor 38 erkennt, daB die Rolle 36 vollig leergelau- 
fen ist. In Folge der hohen Ablaufgeschwindigkeit kann 
das Papier nach dem Stoppsignal noch bis zu 3 m nach- 
laufen. Urn dieses Nachlaufen aufzufangen, ist eine Wal- 
zenanordnung 45 mit zwei Walzenreihen 46 und 47 vor- 25 
gesehen, zwischen denen das Band 39 maanderformig 
hindurchlauft. Der Weg durch die Walzenanordnung 45 
ist mindestens so lang wie der Weg, den das Band nach 
Stopp der Antriebsrolle 43 noch zuriicklegt. Ober die 
Umlenkrolle 52 wird das ablaufende Band durch die 30 
SpleiBstation hindurchgefuhrt, in der es im angehalte- 
nen Zustand mit dem Papierstreifenanfang der neuen 
Bobine, der durch die Fordereinrichtung 33 in die 
SpleiBstation gefuhrt wird, verbunden wird. 

Nach Anbinden des Papierstreifenanfangs an das Pa- 35 
pierstreifenende der ahen Bobine werden die Platze von 
alter und neuer Bobine vertauscht und die leere Bobine 
kann entferm werden und an ihre Stelle eine neue voile 
Bobine treten. Zum Zuruckfahren der Ansaug- und For- 
dereinrichtung in die Ausgangsstellung ist es notwendig, 40 
daB das Endlosband 33 auf die gegenuberliegende Seite 
des Papierstreifens versetzt wird. Dazu wird vorzugs- 
weise das Endlosband 33 mit den Forderrollen nach 
unten gekippt und im gekippten Zustand an der Xante 
des Papierstreifens entlang parallel versetzt und auf der 45 
Oberseite des Papierstreifens wieder zuriickge- 
schwenkt. 

Fig. 6 zeigt den Zustand der Walzenanordnung 45 
unmittelbar nach AnspleiBen des neuen Papierstreifens. 
Die Walzenreihe 46 wird in horizontaler Richtung ver- 50 
setzt an den Papierstreifen 39 vorbei in vertikaler Rich- 
tung verschoben und zuriickversetzL WShrend des Ab- 
laufs des Papierstreifens 39 wird die Walzenreihe 46 nun 
allmahlich in die untere Stellung, die in Fig, 6 gestrichelt 
dargestellt ist, verschoben, wobei die Walzenreihe 46 55 
zwischen die Walzenreihe 47 hindurchtritt und den Pa- 
pierstreifen 39 maanderformig mit allmahlich vergro- 
Bernder Weite verlaufen laBt, bis die untere Stellung der 
Walzenreihe 46 erreicht ist. Diese Stellung ist mit dem 
Verlauf des Bandes 39 deutlich in Fig. 5 dargestellt 60 

Samtliche Arbeitsschritte werden vorzugsweise von 
einer zentralen Steuerung selbsttatig betatigt und uber- 
wacht. Es ist kein Eingriff von Hand mehr erforderlich, 
wobei es lediglich in gewissen ZeitabstSnden notwendig 
ist, einen Bobinenvorrat aufzufullen. 65 
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